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Beschreibung 

[0001] Die Erfindung betrifft eine: Regeleinrichtung 
zur Eiristellung/Regelung eines Quer- und/oder Langs- 
profiles eines Quaiitatsmerkmals beirri Papierherstel- 
lungsprozeB gemaB dem ObertDegriff des Anspruches 
1 beziehungsweise ein Verfahren zur Einstellung beim 
PapierherstellungsprozeB gemaB dem Oberbegriff des 
Anspruches 19. 

[0002] Eine derartige Regeleinrichtung und ein derar- 
tiger Verfahren 1st beispielsweise auf US-A-5 071 514 
bekannt. 

[0003] Bei den bislarig zum Einsatz gelangten Rege- 
luhgeh eines Quer- uhd/oder Lahgsprofiis eines Quali- 
tatsmerkmales beim PapierherstellungsprozeB wurde 
beispielswelse das Flachengewicht als Qualitatsmerk- 
mal geregelt. Hierzu wurde das Flachengewicht der iau- 
fenden Papierbahn im. Bereich '. der Papiermaschlne 
durch einen beispielsweise traversierenden Sensor ge- 
messen und diese MeBgroBe in die Steuer/Regler-Ein- 
richtung zur Querprbfilregelung eingelesen; Die Steuer/ 
Regler-Einrichtung hat dann auf grund eines Regelpro- 
grammes Stellglieder zur Beeinflussung des Flachen- 
gewichtsquerprofils angesteuert. Eine derartige Steuer/ 
Regler-Einrichtung sowie ein Verfahren zur Regelung 
des .Flachengewichtes- und Faserorieniierungsquer-r 
profils ist aus der DE 42 39 845 bekannt. Im Stand der 
Technik gemaB DE 42 39 845 ist vorgesehen , den Stoff- . 
auflauf zumindest teiiweise sekional\auszubildeh und 
die Papierstoffsuspension in den einzelnen Sektiorien 
durch Zuspeisuhg von beispielsweise. Verdunnungs- 
wasser in Konsistenz und Faserorientierung zu beein- 
flussen um so das Flachengewichtsquerprofil zu regeln. 
Sektionale Stoffauflaufe sind aus dem deutschen Pa- 
tent DE 40 19 593 Oder der Patentanmeldung DE-A-43 
16 054 bekannt. 

[0004] Die erzielbare Querprdfilgute des Quaiitats- 
merkmals, in vorliegendem Beispiel des ; Flachenge-: 
wichtes, rnit einer derartigen ^ Querprpfilregelung war 
, insbesondere durch die wahrend des Papierherstel- 
• lungsprozesses auftretenden Schwankungen in! dem 
. Langsprof il des Qualitatsmerkmajes der! Papierbahn li- 
mitiert Hauptursache: : .f df j d i e \ Ldng^6h Wan ku n jgjen , 
wenn das Flachengewichtsquerprofil betrachtet wird, 
sind Volumenstromschwankungen ;und ; Konsistenz- 
schwankungen im Stoffstrahl. 

[0005] Wird zur Auf nahme des MeBsignals betreffend 
das Qualitatsmerkmal der Papierbahn ein traversiereh- 
der punktuell arbeitender Sensor, wie im Stand der 
Technik gemip der DE 42 39 845 eingesetzt, so karin • 
mlt einer derartigen MeBeinrichtung das Querprofil des 
. Quaiitatsmerkmals nicht exakt ermittelt .warden, Viej- 
mehr 1st es nur moglich, ein aus Quer- und Langsprofi- 
lanteilen zusammengesetztes Signal zu bestimmen. 
Dies resultiert aus der Geschwindigkelti mit der die Pa- 
pierbahn durch die Papiermaschlne lauft Derartige Gev 
schwindigkeiten liegen in der Regel bei Werten gro3er 
als 1000 m/min. 



[0006] Dieses aus Quer- und Langsanteilengemisch- 
te Signal kann fur die Regeleinrichtung zur Steuerung/ 
Regelung verwendet werden, wenn man es als uber ei- 
nen gewissen Langsabschnitt der Papierbahn "gemit- 

5 teltes" Querprofilsignal ansieht. 

[0007] Eine derartige Mittelung uber einen gewissen 
Papierabschnitt fuhrt aber zu einem stark verrauschten 
QuerprofilmeBsignal. Aus diesem verrauschten Quer- 
profilmeBsignal wird mittels von Filtem ein Ist-Querprofil 

10 extrahiert, das zur Regelung verwendet wird. Die starke 
Filterung des QuerprofilmeBsignales hat zur Folge, daB 
Regeleingriffe der Querprpfilregelung nur selten erfol- 
gen konnen oder aber mit zu geringer Amplitude. So er^ 
fblgeh Regeleingriffe nach dem Stand der Technik erst 

,15. mjt einem sehr groBen Zeitversatz zur Messung, bei- 
spielsweise erst 5 Mih. hach Aufnahme des MeBsigna- 
les. Bei Geschwindigkeiten von 1500 nVmin oder mehr 
bedeutet das, daB die Papierbahn bereits einen Weg 
von 7500 m zuruckgelegt hat, bevor ein Regeleingriff 

20 erfolgt. Probleme, die sich hieraus ergeben, sind bei- 
spielsweise darin zu sehen, daB das Einschwingverhal- 
ten der Regelung stark vertangsamt ist und das erreich- 
bare Querprofil durch den zufalligenAnteil auf grund der 
Lahgsschwankungen im Querprofil iimitiert ist. 

25 [0008] Um dieses Problem zu Iqsen schlagt die Offen- 
■ • legungsschrift DE 20 1 9 975 fur die : Dickenmessung ei- 

: ner Bahn vor einen stationaren Sensor und einen uber 
die Bahnbreite traversierenden Sensor zu verwenden, 
die beide ein Dickenprofil der vorbeilaufenden Bahn auf- 

30 nehmen. Der stationare Sensor miBt dabei an einer 
Stelle der Bahn das Dickeriprpfii in Lahgsrichtung und 
der traversierende Sensor das Dickenprofil auf einem 
schrag uber die Bahn verlaufenden Weg. Das schrag 
verlaufende Prof i I enthaltsowohl Anteile des reinen Qu- 

35 erprofils als auch Anteile des reinen Langsprbfi Is. Durch 
Subtraktion des Lahgsprofiis vom Schragprofil wird 
dann das reine Querprofil aus ermittelt. Fur die Verwen- 
dung dieses Verf ah rens oder dieser Vbrrichtung an.'eir: 
ner Papiermaschine ist es von Nachteil, daB einerseits 

40 ; fur eine komplette Messung eines Querprofils zu viel 
';. Zeit vergeht und andererseits die Dicke der Papierbahn;' 
erst' am -Ende der Papiermaschine'zu messen ist und 
sich daher eine zu flange beziehungsweise trage Reak- 
tionszeit fur die Regelung ergibt. 

45 [0009] Aufgabe der Erfindung ist bs, eirie Regelein- 
richtung anzugeben, mit deren Hilfe die genannten 
■ : Nachteile gehnaB dem Stand der Technik uberwunden 

. werden ;kdnrien,: sowie ein entsprechendes Verfahren 
hierzu. 

50 [0010] . ErfindungsgemaB wird die Aufgabe durch eine 
' Regeieinrichtungi gemaB dem Anspruch.1 und durch ein 
• Verfahren gemaB dem Anspruch 1? gelost. 

[0011] Durch die Messung von mehr als einem Qua- 
iitatsmerkrnai mit mehr als einem Sensor ist es nun 
55 moglich einen Abgriff eines Profils paher am Stoff auf iauf 
: durchzufiihren unddamitauf Langsprofilschwankurigen 
; schneiler reagieren zu konnen; Weiterhin 1st es durch 
die Verwendung von mehr als einem traversierenden 
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Sensor zur Regeiung des Quer- und/oder Langsprofiles 
eines Qualitatsmerkmales, beispielsweise des Flachen- 
gewichtes im PapierherstellungsprozeB, zur gleichen 
Zeit moglich, das Querprpfil aus.den verrauschteh Pro- . 
fildaten schneller zu ermittein. Die Querprofilregelung s 
kann dann haufiger eingrejfen und schneller auf Profii- 
schwarikungen reagieren. Als werterer Vorteil kprhmt 
hinzui da(3 das Einschwingverhalten der Regeiung we- . 
sentlich verkurzt wird, was (nsbesondere hach einem: ... 
Sortenwechsel oder nach Proze3stprungen von ent- io 
scheidendem Vorteil ist. SeibslverstaVidlich konnen 
auch mehr als zwei Sensoren in einer noch aufwendiger 
ausgebildeten - Regelungsvorrichtung eingesetzt wer- 
den. 

[0012] Mit der erfindungsgemaBen Vorriphtung und 1$ 
dem erfindungsgemaBen Verfahren konnen die Quer- 
und/oder Langsprofile der unterschiedlichsten Quali- 
tatsmerkmaie beim PapierherstellungsprozeB geregeit 
werden. 

[0013] So ist die Regeiung des Quer- und/oder 20 
LSngsprofiles folgender Qualitatsmerkmale im Papier-: 
herstellungsproze3 ohne Beschrankung hierauf mog- 
lich: 

der Formation der Papierbahn; 25 
der Dicke der laufenden Papierbahn; 
der Feuchte und Opazitat der laufenden Papier- 
bahn; 

der Rauhigkeit und der mechanischen Blatteigen- 
schaften cjer Papierbahn, wie beispielsweise dem 30 
E-Modul oder dem ReilBlangenverhaltnis. 

[0014] Besonders bevorzugt ist die Regeiung des 
Quer- und/oder Langsprofiles des Flach en gewichtes 
und der Faserorientierung einer Papierbahn. Ais Stell- 35 
glied fur das Flachengewichtsquerprofjl oder das Quer- ] '_.. -, 
profil der Faserorientierung wird ein stoffdichtegeregel- . 
ter Stoffauflauf vervvendet. ; 
[0015] Ein derartiger Stoffauflauf istsektioniert, wobei 
die Papierstoffsuspensionskonsistenz und Faseronen- 40 
tierung in den einzelnen Sektionen beeinfluBt werden 
kann. Dies ist beispielsweise dadurch moglich, daB vor- 
gesehen ist, im Bereich- der Zufuhrleitungen zu den je- 
weiiigen Sektionen Verdunnungsleitungen anzuordnen, 
die in die Zufuhrleitungen mbnden und mit je einem *s 
Steliventil ausgerustet sind. Uber die Verdunnungslei- 
tungen kann dann spwohi die Konsistenz als auch die 
Faserorientierung in den einzelnen Sektionen beein- 
fluBt werden. Derartige Stoff auf laufe sind in den zuvor 
erwahnten Druckschriften DE 40 1 9 593 beziehungs- 50 
weise DE 43 16 054 offenbart. 
[001 6] Ais Steligjied fur die Langsprofilregelurig ist In 
einer Ausfuhrungsform der Erfindung vorgesehen, ein 
Steliventil, das im gemeinsamen Zulauf zum Stoffauf- 
lauf oder aber im gemeihsamen Rucklauf angeordnet 55 
.' ist, vorzusehen. 
[0017] Besonders vortejlhaft ist es t wenn die minde- : 
stens zwei MeBsignale der zwei MefBsensoren einer 



Rechnereinrichtung zugefuhrt werden. Mittels der 
Rechnereinrichtung konnen die MeBsignale, von denen 
mindestens eines ein MeBsignal ist, das sowohl einen 
Quer- als auch einen Langsprofilahteil ehthait, derart 
bearbeitet werden, daB ein Querprofilanteil und ein 
Langsprofilahteil sowie ein Restanteil der die zufalligen 
Storungeh: beschreibt, aus den aufgenommenen 
MeBsignaien extrahiert werden. Das sich hieraus erger 
bende Steuersignai fur den Langsantell wird einem 
Reglerfiirdie Lahgsprpfiiregeiung zugefuhrt, und das Si- 
gnal fur den Queranteil einem Querprpfil regler. Der 
Quer- beziehungsweise Langsprofiiregler spricht dann 
wiederum entsprechend seinem Regelungsalgorithmus 
die jeweiligen Stellglieder ah. Wie bereitsoben erwahnt, 
ist im Falle der Regeiung des Flachengewichtsquer-; 
und/odeir -langsprdfiis in einer yorteijhaften Ausfiih- 
ru ngsform vorgesehen, einen : stoffdichtegeregelten 
Stoffauflauf zu verwenden, wohingegeh als Steliglied 
fur das Langsprofil ein im gemeinsamen Stoffzulauf be- 
ziehungsweise im Ablauf angeordnetes Steliventil, das 
durch den Langsprofiiregler angesprochen wird, vorge- 
sehen sein kanh;. 

[001 8] In einer besonderen Ausfuhrungsform der. Er- 
findung ist vorgesehen, als weiteres MeBsignal enthal- 
tend nur einen Langsprofilanteil die Papierstoffkonsi- 
stenz im Stoffauflauf selbst zu bestimmen; Die Papier- 
stoffkonsistenz kann entweder in der gemeinsamen Zu- 
fuhrungzum Stoffauflauf oder aber in den einzelnen Zu- 
fuhrleitungen gemessen werden. 
[001 9] Als weiteres MeBsignal wird das eines weite- 
ren Sensors verwendet, der im NaBteil der Paplerma- 
schine angeordnet ist. Ein solcher Sensor kann die Sus- 
pensionshdhe auf dem Sieb der Papiennaschine, das 
dem Stoffauflauf folgt, messen Eine Schwankung in der 
Suspensionshohe auf dem Sieb ist eine Folge einer Vo- 
lumenstromschwankung und bewirkt damit bei gleich- 
bleibender Papierstoffkonsistenz eine Anderung des 
Flachengewichts in dem entsprechenden Bereich der 
Bahnbreite. Zusatzlich.hierzu kann in den Zufuhrleitun- 
gen zum Stoffauflauf ein Papierstoffkonsistenz-Sensor 
vorgesehen werden, mit dessen Hi.lfe und im Zusam- 
menhang mit der Suspensionshohen-Messung eine si- 
chere Aussage iiber die Menge des Papierstoffes ge- 
macht werden kann, die in dem entsprechenden Be- 
reich ausgestossen Wird. 

[0020] Es ist weiterhin auch moglich, mit Hilfe einer 
radiometrischen Messung, insbesondere im Gamma- 
Strahlungsbereich, den MassenfluB im NaBteil der Pa- 
piermaschine zu bestimmen und diese MeBgroBe des 
Massenflusses als weitere MeBgroBe in dem erfin- 
dungsgemaBen Verfahren und der emridurigsgemaBen 
Vorrichtung, zur Bestimmung des Langs- und Querpro- 
fils des Flachengewichts, zu benutzen. 
[0021] Als besonderer Vorteil der Messung im NaBteil 
der Papiermaschine beziehungsweise der Papierstoff- 
konsistenzbestimmung im Stoffauflauf selbst ist anzu- 
. sehen, daB mit einer derartigen Anordnung eine sehr 
schnelie Regeiung erreicht werden kann, da Abwei- 
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chungen im Stoffauflauf durch einen derart angeordne- 
ten Sensor schneller als bisiang ermittelt werden und 
dazu fuhren, daB die Regelung eingreift. Mit anderen 
Worten bedeutet dies, daB eine derartige Anordnuhg ei- 
ne kurzere Totzeit aufweist und eine kurzere Regel- 
strecke. 

[0022] In einer -besonders kostengunstigen und ein- 
fachen Ausfuhrungsform kann vorgesehen sein, daB als 
welterer Sensor eih auBerhaib des Stpffauflaufes ange- 
ordneter Sensor vorgesehen ist, der baugleich mit dem 
ersten Sensor sein kann. 

[0023] Prinzipiell sind zwei besonders vorteilhafte 
Ausfuhrungsvarianten, betreffend die Mehrzahl der 
Sensoren, vorgesehen. 

[0024] In der einen der beiden Ausfuhrungsformen 
traversieren beide Sehsoreri mit einem gewissen Zeit- 
versatz, d.h., die Sensoren befinden.sich zur gleichen 
Zeit an unterschledlichen Orteh auf der Papierbahn und 
nehmen jeweils ein MeBsignal iauf. 
[0025] In einer vereinfachten Ausfuhrungsform kann 
vorgesehen sein, daB der eine der beiden Sensoren 
punktuell fixiert bleibt, wihrend sich der andere der Sen- 
soren uber die Papierbahn hi nwegbewegt. 
[0026] Neben der Vorrichtung stellt die Erfindung 
auch ein Verfahren zur Einstellung/Regelung eines 
Quer- und /oder Langsprofils eines Qualitatsmerkmales 
bei der Papierherstellung zur Verfugung, das sich ge- 
maB der Erfindung dadurch auszejchnet, daB zusatzlich 
zu einem ersten MeBsignal betreffend das Quer- und/ 
oder Larigsprofil des eiheh Qualitatsmerkmales ein wei- 
teres MeBsjgnai eines anderen Quaiitltsmerkmales 
aufgenommen wird- Weiterhin -'stent die Erfindung ein : 
Verfahren zur Verfugung, bei dem zwei Profile, die beide 
sowohl Langs- als auch; Queranteiie mindestehs eines 
Qualitaitsmerkmals enthalten, ausgewertet werden urn 
die reinen Langs- und Querprof ile zu erhalten und ent- 
sprechend mindestens eines der Stellglieder minde- 
stens einer Regeleinrichtung zur Beeinflussung eines 
der gemessenen Qualitatsmerkmate anzusteuern. 
[0027] Weitere Ausgestaltungen der Erfindung sind in 
den Unteranspruchen zu Anspruch 1 und in den nach- 
foigenden Figurenbeschreibungeri dargestellt... \ 
[0028] Es versteht sich, daB die vorstehend jgenann- 
ten und nachstehend noch zu erlauternden Merkmale 
der Erfindung nicht nur in der jeweils angegebenen 
Kombination, sondern auch in anderen Kombinationen • 
oder in Alleinsteliung verwendbar sind, ohne den Rah- 
men der Erfindung zu yerlassen. . 
[0029] - Weitere Merkmale und Vorteile der Erfindung 
ergeben sich aus der nachfoIgenden : Beschreibung.be- 
vprzugter Ausfdhrungsbeispiele unter Bezugnahme aiuf 
die Zeichnung. >, 

[0030] Weiterbildungen der Verfahren sind Gegen- 
stand der sich anschlieBenderi Unteranspriiche. : 
[0031] Die Erfindung soli nunmehr anhand yon Aus- 
fuhrungsbeispielen und den Zeichnungen naher erlau- 
tert werden. 
[0032] Es zeigen: 



[0033] Fig. 1 zeigt eine an einer Papiermaschine 1 ari- 
gebrachte Regeleinrichtung zur Einstellung/Regelung 
des Quer- und/oder Langsprofiles eines Qualitatsmerk- 
males beim PapierherstelluhgsprozeB gemaBder Erfin- 
dung. Die Einsteliung/Regelung gemaB der Erfindung 
soli beispielhaft nachfolgend anhapd des Fiachenge- 
: wichtslangs- und/oder Fl^chengewichtsquerprofiles ei- 
ner Papierbahn beschrieben werden, bhne daB dies als 
Beschrankung in bezug auf die allgemeine Idee der Er- 
findung auf gefaBt werden soli. 
[0034] Die allgemeine idee der Erfindung ist darin zu 
sehen, daB mindestens zwei MeBsignale fur das Profil 
eines Qualitatsmerkmales beim Papierherstellungspro- 
zeB aufgenommen werden. 

[0035] Bej laufender Papierbahn und traversieren- 
dem Sensor setzt sich das MeBsignal das Qualitats- 
merkmalsprofiles kus einem Querprofilanteil einern 
Langsprofilahteii und einemZufalls- oder Restanteilzu- 
sammen; beifeststeheridembeziehungswetseortfc 
xierten Sensor nur aus einem LangsprofilanteiL. Ats 
Qualita'tsmerkmale, die zur Regelung eines Papierher- 
stellungsprozesses herangezogen werden. konnen, 
; kommen auBer dem Flachengewichtsprofil in Betracht: 
die Faserprientierung,. Formation, Asche, Dicke, Feuch- 
: te, Opazitat, Rauhigkeit der Papierbahn oder auch die 
mechanischen Blattteigenschafteh, wie beispielsweise 
der E-Modul. 

[0036] Als Stellglied kann bei einer.Regelung, die als 
MeBsignal das Flachengewichtslangs- und/oder Fla- 
chengewichtsquerprpfil oder die Faserorientierung ver- 
wendet, beispielsweise fur den Querprofilanteil eih sek- 
tionierter Stoffauflauf und fur den Langsanteil ein in der 
Stoffauflaufzufuhrleitung angeordnetes Regelventil 
zum Einsatz gelangen; : ; 

[0037] Fur eine derartige Anordnung ist von der Pa- 
piermaschine der Stoffauflauf 2 und der Anfangsab 
schnitt der Papierbahn 3, die auf einem Sieb zur Erit- 
wasserung lauft, dargestellt. Der Stoffauflauf 2 umfaBt 
eine gemeinsame Zufuhrleitung i 0 furdiezuzufuhrende 
Papierstoffsuspensjon, die sich in einzelne Zufuhrlei- 
tungen 11 zu den jewelligen Sektionen des Stoffauflau- 
fes 2 aufteilt. Die einzelnen Zufuhrleltungen 11 munden 
in eiheh Turbulenzerzeuger 12j an den sich die Duse 13 
des Stpffauflaufes anschlieBt, aus dem die Papierstoff- 
suspension heraustritt und auf ein Sieb gelangt, auf dem . 
. ; die Papierbahn 3 gebildet wird.. 



Fig. 1: eine Papiermaschine mit der erfindungsge- 
maBen Regeleinrichtung und zwei trayersie- 
renden Sensoren; 

5 Fig. 2: eine Papierbahn, auf der der Weg von zwei 
. traVersierenden MeBsensoren uber die Pa- 
pierbahn dargestellt ist; 

Fig. 3: eine Papiermaschine mit. der erfindungsge- 
10 maBen Regeleinrichtung einem Sensor im, 

Stoffauflauf. 
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[0038] Die Geschwindigkeitsdifferenz von auftreten- 
dem Stoffstrahl und sich bewegendem Sieb ist mitbe- 
stimmendfurdie Faserorientierung in der laufenden Pa- 
plerbahn . Liegt eine Geschwindigkeitsdifferenz vor, so 
ergibt sich eine bevorzugte Orientieaihg der Fasern in 
Maschinenlaufrichtung der Papierbahn. Bei Existenz 
von Querstromen und in Abwesenheit von Geschwin- 
digkeitsdifferenzen zwischen auftretehdem Stoffstrahl 
und Sieb konnen aufgrund von Quergeschwindigkeits- 
komponenten Faseroriehtierungen 
im Blatt hergestellt werden. die urn einen Winkel a von 
der Maschinenlaufrichtung abweicheri. MitHilfedervor- 
liegenden Regeleinrichtung ist es aufgrund obigen Zu- 
sammen hangs moglich, durch entsprechende Ansteue- 
rung eines sektipnierten Stoffauflaufes - wie nachfol- 
gend beschrieben r als;Stellglied fur das Querprofil die 
Faserorientierung neben dem Flachengewicht als Qua- 
litatsmerkmal im PapierherstellungsprozeB zu regeln. 
[0039] In jede der einzelnen Zufuhrieitungeri 11 des 
Stoffauflaufes miindet eine Verdunnungsmittelzufuhr- 
leitung 15, in die je ein Steliventil 17 eirigebracht ist. 
[0040] In Fig. 1 sind die Stellventile nur fur die ersten 
zwei Verdunnungsmittelzufuhrieitungen 15 des Stoff- 
auflaufes dargestellt. Selbstverstandlich ist eine analo- 
ge Anordnung auch fur die anderen Leitungen, obwohl 
nicht dargestellt, vorgesehen. Uber die Verdunnungs- 
mittelzufuhrleitungen 15 konnen in die einzelnen Sek- 
tionen des Stoffauflaufes Verdunnungsmittel, beispiels- 
weise Verdunnungswasser oder aber auch verdunnte 
Papierstoffsuspension, eingefQhrt werden, so daB in 
den einzelnen Sektlonen des Stoffauflaufes sowohl die 
Konsistenz als auch die Faserorientierung geandert 
werden kann. Diese Anderungen wiederum beeinflus- 
sen-beispielsweise das Flachengewichtsquerprofil der 
Papierbahn, die durch Aufbringeh der Stoffsuspension 
auf das nachfoigende Sieb gebildet wird. Mit Hilfe eines 
sektionierten, stoffdichtegeregelten Stoffauflaufes ist es 
somit moglich, das Flachengewichtsquerprofil wie auch 
die Faserorientierung gezieit eihzustellen. Eine Steue-V 
rung geschieht durch entsprechendes Offnen und 
Schlie3en des Stellgiiedes in Form des Stellventiles 1 7 
fur jede einzelne Zufuhrleitung. Die Betatigung des 
Steliventiles 17 erfolgt durch einen Steuerirnpuls des 
Reglers 1 9, der wiederum von einem Steuerrechner 20 
angesprochen wird. 

[0041 ] Die Aufgabe des Steuerrechners wird im nach- 
folgenden Abschnitt nan er beschrieben. GemaB der Er- 
findung ist vorgesehen, da(3 mindestens zwei Sensoren 
MeBsignale zur Ermittlung des Flachengewichtsquer- 
und/pder - Langsprbfiles aufhehmeh. In der dargestell- 
ten Ausfiihnjngsform sind diese beiden Sensoren in der 
Artzweierpunktf6rmigerMelBstellen30beziehungswei- 
se 31 ausgefuhrt, die oberhalb der Papierbahn auf einer 
Me3brucke ahgeordriet sind. Die Sensoren konnen 
querzurLaufrichtung der Papierbahn auf der Me3bruk- 
ke 32 uber diese hinwegbewegt werden und nehmen 
dabei punktuell das Querprofil der laufenden Papier- 
bahn 3 auf. Als Me3sighal ergibt sich dan n aber auf- 



grund der laufenden Papierbahn tiber der Zeit kein rel- 
nes Querprofil sondem ein. Prof il,. das sich aus einem 
Quer- und einem Langsprofilanteil zusammensetzt, wie 
in Fig, 2 dargestellt. Betreffend die Querbewegung 

s zweiertraversierender Sensoren sind eine Vielzahl von ; 
Moglichkeiten denkbar. So konnen die beiden punktfor^ 
migen Sensoren 30 beziehungsweise 31 in gewissem 
Abstand voneinander In gleicher Richtung uber die Pa- 
pierbahn hinweg bewegen oder aber genau so zeitlich; 

10 synchronisiert sein, daB sie sich gegeheinander bewe- 
gen. ' 

[0042] Arigetrieben werden konnen die MeBsensoren 
beispieisweise uber Elektromotoren 33, 34. Die von den 
MeBsensoren aufgenommenen Werte werden uber 
'5 MeBleitungen 35, 36 an die Steuerrecheneinheit 20 
ubermittelt. 

[0043] in der Steuerrechnereinheit werden die 
MeBsignale der mindestens zwei Sensoren 30 bezie^ 
hungsweise 31 derart bearbeitet, da3 aus den Signalen 

20 die Querprofilahteile ^beziehungsweise Langsprofilan- 
teile extrahiert werden,. bis ailf einen Restanteil. Die so 
ermittelten Quer- beziehungsweise Langsprpfilanteile 
werden mit den jeweiligen Sollprofildaten verglichen 
und dann die jeweiligen Regler fur den Quer- bezie- 

25 hungsweise Langsprofilanteil uber die Regferieitungen 
37, 38 angesprochen. Regler 19 steuert zur Querprofi- 
leinsteliung die einzelnen Stellventile 17 der jeweiligen 
Sektionen des Stoffauflaufes an. Hierzu fuhreii vom 
Regler 1 9 zu den jeweiligen Steilventilen einzelne Steu- 

30 erieitungen 39. Betreffend das Verfahren zur Beeinflus- 
su ng des Flachengewichts- und Faserorientieru ngsqu- 
erprofils mittels eines stoffdichtegeregelten Stoffauflau- 
fes wird auf das deutsche Patent DE 40 1 9 593 verwje- 
sen, dessen Offenbarungsgehalt hiermit vollumfanglich ; 

35 miteiribezogen wird. 

[0044] Der Regler 40 zur Langsprofilregelung steuert 
uber die Steuerleitung 42 das Steliventil 44 an. Das 
Steliventil 44 ist in der vorliegenden Ausfuhrungsform 
in der gemeinsamen Zufuhrleitung 10 eihgarigsseitig 

40 angeordnet und dient der Regelung der Papierstoff- 
Suspensionsmenge im : gemeinsamen Zulauf, womit 
.. das Langsprofil beeinfluBt werden kann, da Langspro- 
filschwankungen des Flachengewichts- oder auch des 
Faserorientierungsprofiles die Folge von Konsistenz- 

45 schwankungen im Stoffauf iauf sein konnen. 

[0045] In der in Fig. 1 A und 1 B dargestellten Ausfuh- 
rungsform ist fur jede Sektion in der Zufuhrleitung 1 1 ein : 
Ventil 44 zur Regelung der Gesamtmenge der Stoffsus- 
pension in dieser Sektion vorgesehen. per dem Ventil 

50 zugeordnete Stellantrieb wird uber Steuerleitungeri 42 
durch den Regler zur Langsprofilregelung 40 angesteu- 

ert. ' "'."■■■)■■■? 

[0046] : Die Stoffdichte in eiher Zufuhrleitung wird 
durch das Ventil 17 in der Verdunnungsmittelzufuhrlei- 
55 tung 1 5 der jeweiligen Sektion eingesteilt. Durch dasZu- 
sammehfuhren des Hauptsuspensipnsstromes m^^^^ . 
Konzentration C A in der Zufuhrleitung 11 mit einem Ver- 
dunnungsstrom .uber die Verdun n un gsnri ittelzuf u h rlei- 
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tung 15, der im allgerheinen eine niedrigere Konzentra- 
tion alsderHauptsuspensionsstrom in der jeweiligen 
Zufuhrleitung 1 1 vor der Einspeisestelle aufweist, ergibt 
sich eine Stoffsuspensionsdichte C„ s = a, 



c, + aj - Cj 

in. der jeweiligen Sektioh. Hierbei sind a h aj die Anteile 5 ... 
der Teilstrome an dem jeweiligen Gesamtsektions- 
strom. Vorzugsweise.hat der Hauptsuspenslonsstrom 
einen Mengenanteil von 85%, aiso a, = 0,85 und der Ver- 
dunnungsmittelstrom einen Anteil von 15%; also aj = 
.0,15. . 10 

[0047] In Fig. 1 B 1st ein stoffdichtegeregelter Stoff- 
auflauf in einer Papiermaschine im Schnitt fur eine Sek- 
tion, wie er vom Aufbau aus der DE 42 39 845 bereits 
bekanntgeworden ist, dargestellt. Gleiche Bauteile wie 
in Fig. 1 A sind mit gleichen Bezugsziffem gekennzeich- 15 
net. Deutlich zu sehen ist das Ventil 44 in der Zuf uhrlei- 
tung sowie das Ventil 17 in der Verdunnungsmittelzu- 
fuhrleitung 1 5. Im weiteren Verlauf derschematisch dar- 
gestellten Papiermaschine sind die Stellen S, S 1 und S 2 
gekennzeichnet. An diesen Stellen kann, bevorzugt mit 20 
Hilfe eines Sensors, das Flachengewicht, beziehungs- 
weise eine mit dem Flachengewicht verbundene 
MeBgroBe, detektiert werden. . 
[0048] In Fig. 1 C ist eine weitere Variante dargestellt, 
bei der die Ventile 44 in den Zufuhrleitungen 11 vor der 25 
Einspeisestelle 70 des Verdunnungsmediums angeord- 
net sind. 

[0049] Wiederum werden die Ventile 17 in den Ver- 
dunnungsmittelzufuhrleitungen 15 : uber Leitungen 39 
. von dem Regler fur das Querprof il 1 9 angesteuert, wahr 3d 
rend die Ventile 44 in den einzelnen Zufuhrleitungen 11 
durch den Regler fur das Langsprofil 40 angesteuert 
werden. 

[0050] In Fig. 2 ist dargestelit, welche Punkte der Pa^- 
pierbahn bei querzur Laufrichtung der Papierbahn tra- 35 
versierenden punktuellen MelBstellen aufgenommen 
werden. Fig. 2 zeigt die indereingezeichneten Pfeiirich- 
tuhg laufende Papierbahn 3, Die auf der Papierbahn 
eingezeichnete durchgezogene Linie 50 zeigt die Punk- 
te an, die bei einer vbrgegebehen Bahhgeschwindigkeit *o 
von ejnem der beiden trayersierendeh: MeBsehsoren : 
bei vorgegebener Geschwjridigkeii, mit d^r sich' dieser 
Sensor quer zur laufendeh Papierbahn bewegt, abge- : 
tastet werden. Wie dieser Abbildung zu ehtnehmen ist, . 
wird bei einer laufenden Papierbahn nlcht das Flachen- *s 
gewichtsquerprofil als MeBgroBe aufgenommen, son- 
dern eine Mischung aus Flachengewichtsquer- und 
-langsprofil. Bei auftretenden Lahgsprofiischwankun- 
gen fuhrt dies dazu, daB das Flachengewichtsquerprofil 
nur als eine Art Mittelwert iiber eine gewisse Vor- so 
schubstrecke, die hiermit l^ bezeichnet ist, gemessen: 
werden kann. Bei auftretenden . Langsschwankungen 
ergibt sich dann ein verrauschtes Querprofil Das Rau 
schen dieses Prof i Is kanii vermjndert werden, wenn ein 
zweiter punktueller Sensor gegenlaufig zum ersten 55 
Sensor travers i ert Es ergibt sich dann die strichpunk- 
tiert eingezeichnete zwelte Bahn 52 der MeBpunkte fur 
diesen zweiten Sensor 3.1 . Wie aus der Zeichnung er 



sichtlich, wlrd der Abstand zweier MeBpunkte der Pa- 
pierbahn, wenn beide Sehsoren gegenlaufig traversie- 
. reh, gegenuber der Aufnahme mit nur einem Sensor- 
halbiert. Diese Strekke ist in Fig. 2 mit l b , bezeichnet. 
Es gilt l b = 0,5 

[0051] Selbstverstandlich ist es moglich, noch mehr 
als zwei Sensoren zur Ermittlung des aktuellen Flachen- 
gewichtsquer- und/oder Flachengewichtslangsprofiles ■ 
eirizusetzen und sorhit die Auf losung noch weitef zu er- 
hphen. 

[0052] Aber bereits die Verwendung von zwei anstelle 
von einem Sensor bewirkt, daB stellvertretend fur ein 
Qualitatsmerkmal beim PapierherstellungsprozeB das 
Flachengewichtsquer- und/oder Flachengewichts- 
langsprofil wesentlich genauer als bislang aufgenom- 
men werden kann. Dariiber hinaus ermoglicht es diese 
Anordnung, durch Aufspaltung in einen Quer- und 
Langsprofilanteil, beispielswelse rhit Hilfe eines Diffe- 
renzsignales auf die Langsschwankungen zuruckzu- 
schlieBen und damit die Flachengewichtsquerprofil- 
messurig von diesen Langsschwankungen zu bereini- 
gen. Das Querprofil isisomit nicht nur schnellersondern 
wesentlich rauscharmer zu ermitteln, und die Querpro- 
filregeluhg kann hSuflger und auch mit groBerer Ampli- 
tude als nach dem Stand der Technik eingreifen. Damit 
kann auf Profilschwankungen schneller als bislang rea- 
giert werden, und: eine feinere Regelung ist moglich. 
Auch die Einschwingzeit der Regelung nach Sorten- 
wechsel oder anderen Storuhgen wird wesentlich be- . 
• schleunigt. ; 

[0053] Neben der dargestellteh Ausfuhrungsform mit 
zwei traversierenden Sensoren ist es auch moglich j an- 
stelle von zwei unabhangigen Flachengewichtsquer- 
und/oder Flachengewichtslangsprofilmessungen bei- 
spielswelse nur eine Flachengewichtsquer-. und/oder 
Flachengewichtslangsprofilmessung vorzunehmen und 
eine weitere MeBgroBe bei der Papierherstellung zu er- 
mitteln, urn so die Langsschwankungen beim Papier- 
herstellungsprozeB beeinflussen, beziehungsweise be- 
rucksichtigen zu konnen. 

[0054] Eine Moglichkeit ist es z.B. , die Kohsistenz der 
Papierstoffsuspehsion als " weitere ninabhangige . 
MeBgroBe zu ermitteln. Dies kann beispielsweise im ge- • 
meinsameh Zu I auf zum Stbff auf lauf erf blge h oder aber 
\ in den einzelnen Zufuhrleitungen zum Stoffauf lauf 
selbst. ■' 

[0055] Eine derartige Anordnung an einem Stoffauf- 
lauf zeigt Fig. 3. Wie In Fig. 1 ist eine Papiermaschine 
mit einem stoffdichtegeregelten, sektionierten Stoffauf- 
lauf 2 dargestellt. Anstelle der bejden traversierenden 
Sensoren umfaBt die Anordnung gemaB Fig. 3 nur ei 
nen traversierenden Sensor 130,: der ein gemischtes 
Quer- und Langsprofil der laufenden Papierbahn 3 auf- 
nimmt und dieses MeBsigna! uber die MeBleitung 135 
dem Steuerrechrier 20 zuleitet. Der sektionierte Stoff- 
auf I auf ist, wie bei Fig. 1 beschrieben, aufgebaut und 
umfaBt eine gemeinsame Zufuhrleitung 10 mit einer 
. EinlaBseite 111 und einer AuslaBseite 112 sowie einzel- 
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neri Zufuhrleltungen 1 1 zu den jeweiligen Sektionen des 
S toff auf laufs, wobei jeder eihzelnen Zufuhrleitung eine 
Verbindungsrnittelzufuhrleitung 15, mit den jeweiligen 
Stellgliedern 17 zugeordnet ist.Die Querprofilregelung 
erfolgt mittels des Reglers 1 9, wie unter Fig. 1 beschrie- 
ben. Abweichend von Fig: 1 wird a|s zweite MeBgroGe 
die Papierstoffkonsistenz mittels eines Sensors 1 00 be- 
stimmt, der in voriiegendem Beispieieingangsseitig der 
gemeinsamen Zufuhrleitung angeordnet 1st. Die mittels 
des Sensors 100 bestimmte Papierstoffkonsistenz wird 
uber die Leitung 1 1 3 dem Steuerrechner 20 zugefuhrt. 
Bei diesem Signal handelt es sich, wie bereits zuvor dar- 
gestellt, urn ein reines Langsprofilsignal des Qualitats- 
merkmales, in voriiegendem Beispiel also des Flachen^ 
gewichtes, so da(3 in der Steuerrecheneinheit lediglich 
das Signal, das von dem traversierenden MeBsensor 
130 herruhrt, in einen Quer- und einen Langsanteii, mit 
Hilfe des zweiten MeBsignales des Papierstoffkonsi- 
stenzsensors, zerlegt werden rnuB. Der Langssignalan- 
teil wird wie in Fig. 1 uber die Leitung 37 dem Regler 40 
fur den Langsanteii zugefuhrt, der wie in Fig. 1 ein in der 
Zufuhrleitung angeprdnetes Steilventil 44 anspricht. 
Selbstverstaridlich sind auch fur diesen Stoffauflauf An- 
ordnungen wie in Fig. 1A, IB und 1C dargestellt denk- 
bar. 

[0056] Der Vorteil einer Aufnahme ernes Signales in 
der gemeinsamen Zufuhrleitung oderaber auch an be- 
liebiger Stelle in der NaGpartie liegt darin, da3 wesent- 
lich schnellere Regeleingriffe moglich sind. 
[0057] Selbstverstahdiich ist es auch moglich, anstel- 
le der genauen Messung der Papierstoffkonsistenz jm 
Stoffauflauf andere fur den PapiemerstellungsprozeB 
charakteristischen Qualitatsmerkmale aufzunehmen, 
beziehuhgsweise diese zusatzlich zum Flachenge- 
wichtsquer- und/oder Flachengewichtslangsprofil zu 
bestimmen. Bezuglich der betreffenden Qualjtatsmerk- 

. male wird auf die eingarigs gemachten Ausfuhrungen 

•verwieseh. ' : 

[0058] Mit all den aufgezeigten Ausfuhrungsfdrmeh 
ist es gegenuber dem Stand der Technik moglich, we- 
sentlich bessere Ergebnisse bei der Regelung des 
Stoffauflauf es einer Papierbahn zu erhalten und damit 
die insgesamt mit dieser Vorrichtung erzielbare Papier- 
quaiitat zu verbessern. 



Patentansprtiche 

1. Regeleinrichtung fur die Einstel I u rig/Re ge lung des 
Quer- und/pder Langsprofiles mindestens eines 
Qualitatsmerkmales beim Papierherstellungspro- 

zess:. 

1.1 mit einer Steuer-/Regeleinrichtung (20) zur 
Ansteuerung/Regelung mindestens eines 
Stellgliedes (17, 44) zur Beeinflussung des 
Querund/oder Langsprofiles des mindestens 
einen Qualitatemerkmales; 



1 .2 mit mindestens einem ersten Sensor (130), 
der ein erstes Messsignal des Quer- und/oder 
Langsprofiles eines ersten Qualitatsmerkma- 
les der produzierteh Papierbahn (3) innerhalb 

5 der Papiermaschine (1) aufnimmt, das der 

Steuer/Regeleinrichtung (20) zugefuhrt wird; 

1.3 mit mindestens einem weiteren Sensor 
(1 00) zur Auf nahme mindestens eines weiteren 
Messsignales des Quer- und/oder Lahgsprofi- 

10 les fur die Steuer-ZRegeleinrichturig zur An- 

steuerung/Regelung des mindestens einen 
Stellgliedes (17, 44) zur Beeinflussung des 
Quer- und/oder Langsprofiles des mindestens 
einen Qualitatsmerkmales; 

'W . 1 .4 wobel mindestens einer der Sensoren (130) 

uber die Bahnbreite traversiert; 
1 .5 wobei der mindestens eine weitere Sensor 
(1 00) ein anderes Qualitatsmerkmal als der er- 
ste Sensor (130) misst und 

20 1.6 wobei das erste und das mindestens eine 

wejtere Messsignal in der Steuer/Regejeinrich- 
tung (20) jeweiis in ein Langs- und Quersignal- 
anteil auf gespalten werden; 
dadurch gekennzeichnet, 

25 1 .7 dass der weitere Sensor oder mindestens 

einer der weiteren Sensoren (100) ein im 
Nassteil der Papiermaschine angeordneter 
Sensor ist, der das Quer- und/oder Langsprofil 
des anderen Qualitatsmerkmals im Nassteil 

30 der Papiermaschine misst, 

1 .8 dass der weitere Sensor oder mindestens 
einer der weiteren Sensoren (100) f est instal- 
liert ist und das andere Qualitatsmerkmal ah ei- 
ner festen Stelle im Nassteil in der Papierma- 

.35 . schine (1) misst und . ' 

1 .9 dass das Queranteilstellglied (1 7) ein stoff- 
dichtegeregelter Stoffauflauf (2) ist. 

2. Regeleinrichtung nach Ahspruch 1 , 
40 dadurch gekennzeichnet, 

dass der Langssignaiariteii einem Regler (40) fur 
den Langsanteii und der Quersignalanteil einem 
:. : Regler (19) fur den Queranteil zugefuhrt wird. 

45 3. Regeleinrichtung nach Anspruch 2, 

dadurch gekennzeichnet, 

dass der Regler (40) fur den Langsanteii minde- 
. stens ein Langsanteilstellglied (44) anspricht und 

der Regler (19) fur den Querteil mindestens ejn 
so Queranteilstellglied (1 7) anspricht. 

4. Regeleinrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 

dadurch gekennzeichnet, 
: & dass mindestens zwei der Sensoren (1 30) iiber ein 
Mittel verfugen, das eine zumindest zeitweise ge- 
genlaufige Bewegungseinrichtung ermoglicht: 
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5. Regeleinrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 
3, 

dadurch gekennzeichnet, * . 

dass der weitere Sensor oder mindestens einer der 
weiteren Sensoren (100) in mindestens einer der s 
Zufuhrleitungen (11) oder der gemeinsamen Zu- 
fuhrleitung (10) angeordnet jst. 

6. Regeleinrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 

5, , . w 

dadurch gekennzeichnet, 

dass das Quaiitatsmerkmal die Paplerformation 

umfasst. 

7. Regeleinrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 15 
5, 

dadurch gekennzeichnet, 

dass das Quaiitatsmerkmal die Asche umfasst. 

8. Regeleinrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 20 

dadurch gekennzeichnet, 
dass das Quaiitatsmerkmal die Papierdicke um- 
fasst. 

25 

9. Regeleinrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 
5. 

dadurch gekennzeichnet, 
; dass das Quaiitatsmerkmal die Feuchte der Papier- 
bahn (3) umfasst. 30 

10. Regeleinrichtung nach einem der Anspruche 1 bis : 
dadurch gekennzeichnet, 

dass das Quaiitatsmerkmal die Opazitat der Pa-. 35 
pierbahn (3) umfasst. 

11. Regeleinrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 
:/:5 l - .;■ . ■ V " ' 

dadurch gekennzeichnet, " 40 

dass das Quaiitatsmerkmal die Rauhigkeit.der Pa- 
pi erbahn (3) umfasst. 

12. Regeleinrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 

dadurch gekennzeichnet, 

dass das Quaiitatsmerkmal die mechanischen 

Blatteigenschaften umfasst. 

13. Regeleinrichtung nach einem.der Anspruche 1 bis 'so 

dadurch gekennzeichnet, 

dass das Qualitatsrherkmal das Flachengewichts- . 

profil der Papierbahn (3) umfasst. 

• ' J' 55 

14. Regeleinrichtung nach einern der Anspruche 1 bis 

:; .\:';5, • " V '■ / ; , •' 

: dadurch gekennzeichnet, 



dass das Quaiitatsmerkmal die Faserorientieaing 
der Papierbahn (3) umfasst. 

15. Regeleinrichtung nach einem der Anspruche 13 
oder 14, 

dadurch gekennzeichnet, 

dass der weitere Sensor oder mindestens einer der 

weiteren Sensoren (1 00) ein Papierstoffkonsistenz- 

sensorist. : 

16. Regeleinrichtung nach einem der Anspruche 13 
oder 14, 

dadurch gekennzeichnet, 
dass der weitere Sensor oder mindestens einer der 
weiteren Sensoren (100) ein Flachengewichtssen- 
sor ist. 

17. Regeleinrichtung nach einem der Anspruche 13 
oder 14, 

dadurch gekennzeichnet, 

dass der weitere Sensor oder mindestens einer der 

weiteren Sensoren (100) ein Schichtdickensensor 

1st. 

18. Regeleinrichtung nach einem der Anspruche 13 
oder 14, 

dadurch gekennzeichnet, 

dass der weitere Sensor oder mindestens einer der 

weiteren Sensoren (100) ein Flachenmasse- . 

flusssensor ist, vorzugsweise. mit radiometrischer 

Messung. 

19. Verfahren zur Einstellung/Regelung des Quer- und/ 
. oder Langsprofiles : mindestens eines Quaiitats- 
merkmal es beim Papierherstellungsprozess urn* . 

^ fassend die folgenden Schritte: 

1 9.1 Messen des Quer- und/oder Langsprofiles 
des mindestens ein eri QualitatsmerkiTiaies an ; 

. .... mindestens einer Stelle im Nassteil der Papier^ 
maschine (1) mitte Is mindestens einem ersten 
Sensor (130); 

1 9.2 Zufuhren des Messsignals des Quer- und/ 
oder Langsprofiles des mindestens einen Qua- 
iitatsmerkmal es an eine Steuer-/Regelungs- 
einheit (20); 

19.3 zusatzlich zu dem mindestens an einer 
Stelle aufgenommenen Querund/bder LShgs- 
profil des einen Qualitatsmerkmales der produ- 
zierten Papierbahn (3) iriherhalb des Nassteils 
der Papiermaschine (1) beim Papierherstel- 
lungsprozess, Aufnahme mindestens eines 
weiteren MesssignalSi das charakteristisch fur . 

. . das Quer- und/oder Langsprofil mindestens ei- 
, nes weiteren anderen Qualitatsmerkmales ist, 
mittels mindestens einem weiteren im Nassteil 
. der ^Papiermaschine. (1) fest angeordneten 
Senspr (IOO); . : 
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1 9.4 Traversieren mindestens einer der Senso- 
ren (130) uber die Bahnbreite; 

19.5 Verarbeiten dieser Messsignale in einer 
Rechnereinrichtuhg zur Berechnung der reinen 

. Quer- und Langsprofile des mindestens einen 
Qualitatsmerkmales und 

19.6 Ansteuern mindestens eines Stellgliedes 
(1 7, 44) durch mindestens eine Steuer-/Regler- 
einheit (19, 40) zur Beeinflussung des Quer- 
und/oder Langsprofiles des, mindestens eihen 
Qualitatsmerkmales beim Papierherstellungs- 
prozess, wobei das Stellglied (17) fur das Qu- 
erprofil ein stoff dichtegeregelter Stoff auf lauf (2) 
ist. - 

20. Verfahren riach Anspruch 19, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass.das Langsanteilsigna! einem Regler (40) fur 
den Langsanteil und das Queranteiisignal einem 
Regler (19) fur den Queranteil zugefuhrt wird. 

.21. Verfahren nach Anspruch 19 oder20, 
dadurch gekennzeichnet, 
dass der stoff dichtegeregelte Stoff auf lauf (2) in je- 
, der Verdunnuhgsmitteizufuhrteitung (15), die in ei- 
ne Zufuhrleitung (11) fQr die Papierstoff suspension 
des Stoffauflaufes (2) mundet, ein Stellventil (17) 
umfasst. 

Claims 

1 ; Control device for the setting/closed-loop control of 
the cross-machine and/or machine direction profjle 
of at least one quality feature in the paper manufac- 
turing process: 

1.1 having an open-loop/closed-loqp control 
; device (20) for driving/controlling at least one 

actuator (1 7,44) in order to infl uence the cross- 
machine and/or machine direction prof ile of the 
at least one quality feature; 

1.2 having at least one first sensor (130) that 
picks up a first measured signal of the cross- 
machine and/or machine direction profile of a 
first quality feature of the. paper web (3) pro- 
duced within the papermaking machine (1), 
said signal being fed to the open^loop/closed- 
loop control device (20); 

.1.3 having at least one further sensor (100) in 
... order to pick up at least one further measured 
signal of the cross-machine and/or machine di-r 
recti on profile for the open loop/closed loop 
control device in order to drive/control the at 
least one actuator (17,44) in order to influence 
: the cross-machine or machine direction profile 
of the at least one quality feature; 
1.4 where at least one of the sensors (130) 



traverses over the web width; 

1.5 where the at.least one further sensor (1 00) 
measures a quality feature that differs from that 
measured by the first sensor (130) and 

1 .6 where the first and the at least one further 
measured signal are in each case split in the 
open-loop/closed-loop control device (20) into 
a machine direction and a cross-machine direc- 
tion signal component; characterized 

1 .7 in that the further sensor or at least one of 
the further sensors (100) is a sensor arranged 
at the wet end of the papermaking machine, 
which sensor measures the cross-machine 
and/or machine direction profile of the other 
quality feature at the wet end of the papermak- 
ing machine, , 

1 .8 in that the further sensor or at least one of 
the further sensors (100) is installed in a fixed 
position and measures the other quality feature 
at a fixed point at the wet end of the papermak- 
ing machine (1) and 

1 .9 in that the cross-machine direction compo- 
nent actuator (17) is a controlled-consistehcy 
flowbox (2). 

2. Control device according to Claim 1 , characterized 
In that the machine direction signal component is . 
fed to a controller (40) for the machine direction 
component, and the cross-machine direction signal 
component is fed to a controller (19) for the cross- 
machine direction component. 

3. Control device according to Claim 2, characterized 
in that the controller (40) for the machine direction 
component addresses at least one machine direc- 
tion component actuator (44), and the controller 

, (19) for the cross-machine direction component ad- : 
dresses at least one cross-machine direction com- 
ponent actuator (17). 

4. Control; deyice according to one of Claims 1 to 3, 
characterized In that at least two of the sensors 
(1 30) have means that enable an opposite direction 
of motion, at least from time to time. 

5. Control device according to one of Claims 1 to 3, 
characterized in that the further sensor or at least 
one of the further sensors (1 00) is arranged in at 

. least one of the feed lines (11) or the common feed 
• line (10). : : 

6. Control device according to one of Claims 1 to 5, 
characterized in that the quality feature comprises 
the paper formation. 

7. Control device according to one of Claims 1 to 5, 
characterized in that the quality feature comprises 
the ash content. 
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8. Control device according to one of Claims 1 to 5 ( 
characterized in that the quality feature comprises 
the paper thickness. 

9. ■ Control device according to one of Claims 1 to 5, 

characterized in that the quality feature comprises 
the moisture of the paper web (3). 

10. Control device according to one of Claims 1 to 5, 
characterized in that the quality feature comprises 
the opacity of the paper web (3). 

11. Control device according to one of Claims 1 to 5, 
characterized in that the quality feature comprises 
the roughness of the paper web (3). 

12. Control device according to one of Claims 1 to 5, 
characterized in that the quality feature comprises 
the mechanical sheet properties, 

.13. Control device according to one of Claims 1 to 5, 
characterized in that the quality feature comprises 
the grammage profile of the paper web (3). 

14. Control device. according to one of Claims 1 to 5, 
characterized in that the quality feature comprises 
the fiber orientation of the paper web (3). 

15. Control device according. to either Claim 13 or 14, 
characterized in that the further sensor or at least 
one of the further sensors (100) is a paper stock 
consistency sensor 

16. Control device according to either Claim 13 or 14, 
characterized In that the further sensor or at least 
one of the further sensors (1 00) is a grammage sen- 
sor. 

17. Control device according to either Claim 13 or 14, 
. characterized in that the further sensor or at least 

one of the further sensors (100) is a layer thickness. 
^ sensor. . ". 

18. Control device according to: either Claim 13 or 14, 
characterized in that the further sensor or at least 
one of the further sensors (1 00) is a mass flow per. 
unit area sensor, preferably using radiometric 
measurement. 

19. Method for the setting/closed-bop control of the 
cross-machine and/or^machine direction profile of 
at least one quality feature in the paper manufac- 

. turing process, comprising the following steps: 

19.1 measuring the cross-machine and/or ma- 
chine direction profile of the at least one quality 
feature at at least one point at the wet end of 
the paperrnaking machine (1) by means of at 



least one first sensor (1 30); 

19.2 feeding the measured signal from the 
cross-machine and/or machine direction profile 
of the at least one quality feature to an open- 

s loop/ciosed-ldop control unit (20); . 

1 9.3 in addition to the cross-machine and/or 
machine direction profile of the one quality fea- 
ture of the paper web (3) produced within the 
wet end of the paperrnaking machine (1 ) during 

10 the paper manufacturing process, which fea- 

ture. is picked up at at least one point, picking 
up at least one f urther.measured signal that is 
characteristic of the cross-machine and/or ma- 
chine direction profile of a further, different 

*5 quality feature by means of at least one further 

sensor (100) arranged in a fixed position at the 
wet end of the paperrnaking machine (1 ); 

1 9.4 at least one of the sensors (1 30) traversing 
over the web width; 

20 1 g.5 processing these measured signals in a 

computer device in order to calculate the pure 
cross-machine and machine direction profile of 
the at least one quality feature and . 
19.6 driving at least one actuator (17, 44) by 

25 means of at least one open-loop/closed-loop 

control unit (19, 40) in order to influence the 
cross-machine and/or machine direction profile 
of the at least one quality feature in the paper 
manufacturing process, where the actuator 

30 ; (17) for the cross-machine direction profile is a 
controlled-consistency flbwbox (2). 

20. Method according to Claim 19, characterized in 
that the machine direction component signal is fed 
35 to a controller (40) for the machine direction com- 
ponent, and the cross-machine direction compo- 
nent signal is fed to a controller (19) for the .cross-. ; 
machine direction component. 

.40 21. Method according to Claim 1 9 or 20, characterized 
in that the controlled-consistency flowbox (2) com- 
prises a control valve (17) in each dilution means 
.feed line (15) that opens into a feed line (11) for the 
paper stock suspension of the flowbox (2). 

45 

Revendications 

1. Dispositif de regulation pour le reglage/ la r6gula- 
50 tipn du profij transversal et/ou longitudinal d'au 
moins un critere de qualite pendant le processus de . 
fabrication de papier : 

- avec un dispositif de cbmmande/ regulation 
55 (20) : perrhettaht de commander/ rdguler au 

moins uri actionneur (1 7, 44) pour influencer le 
profil transversa! et/ou longitudinal dudit au 
. moins un critere de qualite ; 
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.-. avec au moins un premier detecteur (130) qui 
enregistre un premier signal de mesure du pro- 
fil transversal et/ou longitudinal d'un premier 
critere de qualite de la bande de papier produite 
(3) a I'interieur de la machine a papier (1), le 
signal etant amene" au dispositif de commande/ 
regulation (20) ; 

avec au moihs un autre detecteur (100) permet- 
tant d'enregistrer au moins un autre signal de 
mesure du profil transversal et/ou longitudinal 
pour le dispositif de commande/regulatiqn per- 
mettant de commander/ r6guler jedrt au moins 
un actionneur (17, 44) pour influencer le profil 
transversal et/ou longitudinal duditau moins un 
critere de qualite ; .-■ 

dans lequel au moins I'un des detecteurs (130) 
traverse la largeur de bande ; 
dans lequel ledit au moins un autre detecteur 
(100) mesure un autre critere de qualite que le 
premier detecteur (130) ;.et 

- . dans lequel ledit premier et ledit au moins un 

autre signal de mesure sont diyises dans le dis- 
.. positif de commande/regulation (20) respecti- 
vement en urie composante de signal longitu- 
din ale et transversal e ; 

caracterlse en ce que 

- ledit autre detecteur ou au moins Tun des 
autres detecteurs (1 00) est un detecteur dispo- 
se dans la section humide de la machine a pa- 
pier qui mesure le profil transversal et/ou lon- 
gitudinal de I'autre critere de quality dans la 
section humide de la machine a papier ; . 

- en ce que I'autre detecteur ou au moins Tun 
des autres detecteurs (100) est install 6 solide- 
ment et mesure I'autre critere de qualjte a un 

. endroit fixe dans la section humide dans la ma- • 
chine a papier (1 ); et 

- en ce que J'actionneur de bomposante trans- 
versale (17) est une caisse de tete (2) r^gulee 
en fonction de la consistance 

Dispositif de regulation sejbn la revendication 1 .ca- 
racterlse en ce que la composante de signal. Ion-, 
gitudinale est amenee a un regulateur (40) pour la 
composante longitudinale et la composante de si- 
gnal transversale est amehee £ un regulateur (19) 
pour la composante transversale. 

Dispositif de -regulation selon ia revendication 2, ca- 
racterise en ce que le regulateur (40) pour la com- 
posante longitudinale d.eclenche au moins un ac- 
tionneur de composante longitudinale (44) et le r6~ 
gulateur (19) pour la composante transversale d6- 
clenche au moins uh actionneur de composante 
transversale (17). 
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. 4. Dispositif de regulation selon I'uhe quelconque des 
revindications 1 a 3, caracterlse en ce qu'au 
moms deux des; detecteurs (130) disposent de 
moyeps rendant possible un dispositif de mouve- 
ment au moins! temporairementoppose. 

5. Dispositif de regulation selon Tune quelconque des 
revendications 1 a 3, caracterlse en ce que ledit 
autre detecteur ou au moins I'un des autres detec- 
teurs (100) est dispose dans au moins Tune des 
conduites d'amenee (11) ou dans la conduite 
d'amenee commune (10). 

6. Dispositif de regulation selon Tune quelconque des . 
revendications 1 a5, caracterlse en ce que je cri- 
tere de qualite corhprend repair du papier. 

7. Dispositif deregulation selon Tune quelconque des 
revendications 1 a 5, caracterlse en ce que le cri- 
tere de qualite comprend la cendre. 

8. Dispositif de regulation selon tune quelconque des 
revendications 1 a 5, caracterlse; en ce que le cri- 
tere de qualite comprend repaisseur du papier. 

9. Dispositif de regulation selon i'une quelconque des 
revendications 1 a.5, caracterlse en ce que le cri- 
tere de qualjte comprend rh'umidfte de la bande de 
papier (3). 

1 0. Dispositif de regulation selon I'une quelconque des 
revendications 1 a 5, caracterlse en ce que le cri- 
tere de qualite comprend I'opacite de la bande de 
papier (3). 

11. Dispositif de regulation selon Tune quelconque des 
.. revendications 1 k 5, caracterlse eh ce que le cri- 
tere de qualite comprend la rugosite de la bande de 
papier (3). 

12. Dispositif de regulation selon Tune quelconque. des 
revendications 1 a 5, caracterlse en ce que le cri- 

... tere de qualite comprend les proprietes mecani-. 
: ' : ques de la feuille; 

13. Disposjtif de regulation selon I'une quelconque des 
revendications 1 a 5, caracterise en ce que le cri- 
tere de qualite comprend le profil de gram mage de 
la bande de papier (3). 

14. Dispositif de regulation selon I'une quelconque des 
revendications 1a 5, caracterise en ce que le cri- 
tere de qualite corn prehd Porientation des fibres! de 
la bande de papier (3). ; 

15. Dispositif de regulation selon I'une quelconque des 
revendications 13 ou 14, caracterise en ce que 
I'autre detecteur ou au moins I'un des autres d£tec- 
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teurs (1 00) est un detecteur de consistance du tissu 
de papier. 

.16. Dispositif de regulation selon I'uhe quelconque des 
revendications 13 ou 14, caracterise en ce que le- 
. dit autre detecteur ou au rnoins Tun des autres deV 
tecteurs (100) est un detecteur de grammage; 

17. Dispositif de regulation selon Tune quelconque des 
revendications 13 du 14, caracterise en ce que 
I'autre detecteur ou au moins Tun des autres detec- 
teurs(10d) est un detecteur d'6paisseurdecouche. 

18. Dispositif de regulation selon I'uhe quelconque des 
. revendications 13 ou 14; caracterise en ce que 

I'autre detecteur ou au moins l'un des autres detec- 
teurs (1 00) est un debitmetre de masse au metre 
carre, de preference a mesure radiometrique. 

19. Procede de reglage/ regulation du profit transversal 
et/ou longitudinal d'au moins un critere de qualite 
pendant le processus de fabrication de papier, com- 
prenant les etapes suivantes consistent a : 

mesurer le profil transversal et/ou longitudinal 
dudit au moins un critere de quality a au moins 
un endroit dans la section humide de la machi- 
ne a papier (1 ) au moyen d'au moins un premier 
detecteur (130) ; 

- amener le signal de mesure du profil transver- 
sal: et/ou longitudinal dudit.au moins un critere 
de qualite a une unite de commande/ regulation 

(20); V .>;y ■•; >\ 

; - en plus du profil transversal et/ou longitudinal 
enregistre4au mqihs un endr^ critere 
de qualite de la bande de papier prpduite (3) a 
J'interieur de la section humide deJa machine a 
papier (1) pendant le processus de fabrication 
de papier, enregistrerau nioiris un autre signal 
de mesure qui est caracteristique pour le profil 
transversal et/ou longitudinal d'au moins un 
autre critere de qualite different, au nioyen d'au 
moins un autre detecteur (100) dispose solide- 
merit dans la section humide de la machine a 
papier (1); 

- . faire passer au rnoins I'un des detecteurs (130) 
. a travers la iargeur de bande ; 

. . - traiter lesdits signaux de mesure dans un dls- 
. positif de calcul pour calculer les profils trahs- 
■ versaux et long jtudinaux purs dudit au moins 
un critere de qualite ; et 

- commander au moins un actionneur (1 7, 44) 
par au moins une unite de commande/ regula- 
tion (1 9, 40) pour inf luencer le profil transversal 
et/ou longitudinal dudit au moins un critere de 
qualite pendant le. process us de fabrication de 
papier, i'actionneur (17) pour le profil transver- 
sal etaht une caisse de tete (2) r6gu lee en f onc- 



tion de la consistance. 

20. Procede selon la revendication 19, caracterise en 
ce que le signal de composante iongitudinale est 
5 amehe a un regulateur (40) pour la composante Ion- 
gitudinale et le signal de composante transyersale 
est amene a un regulateur (i 9) pour la composante 
transversale. 

id 21. Procede selon la revendication 1 9 ou 20, caracte- 
rise en ce que la caisse de tete (2) reguiee en fonc- 
tion de la consistance comprend une vanne de r6- 
glage (17) dans chaque conduite d'amenee de di- 
luant (15) debouchant sur une conduite d'amenee 

is (1 1 ) pour la suspension de tissu de papier de la cais- 
se de tete (2). : 
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